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(54) Kreisscheibenf 6rmiges Werkzeug mit Stossabsorptionstthigkeit 

(57) Die Erfindung betrifft ein kreisscheibenf Or mi- 
ges Werkzeug mit einer periphere Schneidelemente FIG 1 

aufweisenden Kranzzone (4) und einem zentralen 
Spannloch (3), wobei das Werkzeug durch Trenn- 
schlitze (15) begrenzte, stoBdampfende Speichenstege 
(15a) in einer periphernahen Ringzone (14) aufweist. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein kreisscheibenfOrmi- 
ges Werkzeug. Dies kann beispielsweise ein Kreissage- 
blatt, Kreismesser, Hackselmesser, Schleifscheibe, 
Trennscheibe Oder dergleichen sein. 
[0002] Rotierende Sageblatter der erfindungs- 
gemaBen Art werden z.B. zum Trennen, Schlrtzen oder 
Nuten von Naturstein, Kunststein, Beton, Asphalt, 
Metall oder Holz verwendet. 

[0003] Es ist bekannt, zur Schwingungsdampfung 
Schlitze in das Sageblatt einzubringen. Dabei ist auch 
bekannt, in einer auBeren peripheren Ringzone und in 
einer spannlochnahen Ringzone Schlitze vorzusehen 
und dabei sehr viel mehr Schlitze in der au Keren Ring- 
zone anzuordnen (EP 0 598 389 A1). Zudem ist 
bekannt. in die Schlitze dampfende Fullungen (DE-AS 1 
050 987), z.B. ein Gerauschdampfungsmaterial aus 
Kunststoff (DE 3 346 321 A1) oder versiegelndes, gege- 
benenfalls elastisches Fullmaterial (WO 85/050 64) ein- 
zubringen. 

[0004] Es hat sich jedoch herausgestellt, daB alle bis- 
herigen MaGnahmen zur Schwingungsdampfung im 
Betrieb die Bruchgefahr erhOhen und die Standfestig- 
keit des Sageblatts beeintrachtigen kOnnen. 
[0005] Aufgabe der Erfindung ist, Dampfungsmittel, 
insbesondere StoBdampfungsmittel zu schaffen bzw. 
anzubringen, die einfach herstellbar sind und das Werk- 
zeug bruchsicherer und standfester gestalten, wobei 
zudem gewahrleistet werden soil, daB insbesondere in 
groBfbrmatige scheibentormige Werkzeuge trotz der 
Dampfungsmittel in ublicher Weise Spannungen einge- 
bracht werden konnen. 

[0006] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des 
Anspruchs 1 gelOst. 

[0007] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung 
werden in den Unteranspruchen gekennzeichnet. 
Anhand der Zeichnung wird die Erfindung im folgenden 
beispielhaft naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine Draufsicht auf ein erfindungsge- 

maBes Kreissageblatt; 

Fig. 2 die Einzelheit x aus Fig. 1 ; 

Fig. 3 die Einzelheit y aus Fig. 1 ; 

Fig. 4 und 5 verschiedene Speichenformen in der 
StoBdampfungszone. 

[0008] Ein erfindungsgemaBes Kreissageblatt 1 
besteht im wesentlichen aus dem kreisscheibenfOrmi- 
gen Stammblatt 2 mit einem zentralen Spannloch 3 und 
einer peripheren Kranzzone 4. In der Kranzzone 4 sind 
nach auBen ragende Schneidelemente ausgebildet. Die 
Schneidelemente kOnnen z.B. Sagezahne (nicht darge- 
stellt) oder SchleifkOrper (nicht dargestellt) oder derglei- 
chen sein. 



[0009] Das beispielhaft abgebikJete Kreissageblatt 
weist in der Kranzzone 4 radial sich nach auBen erstrek- 
kende Segmerttstege 5 und zwischen den Segmentste- 
gen U-fOrmige Nuten 6 auf. Die Segmerttstege 5 

5 werden in an sich bekannter Weise z.B. mit SchleifkOr- 
pern bestQckt (nicht dargestellt). Die Kranzzone 4 weist 
im abgebildeten Beispiel somit eine der Nuttiefe ent- 
sprechende Ringzonenbreite auf. 
[0010] Das Kreissageblatt 1 wird auf eine Welle 7 

io einer Sagemaschine (nicht dargestellt) gesteckt und mit 
Spannf lanschen 8 auf der Welle 7 festgesetzt. Aus die- 
ser Anordnung resultiert eine Spannf lanschzone 8a urn 
das Spannloch 8 herum mit dem Spannf lanschdurch- 
messer "D". 

75 [001 1 ] Fur die Zwecke der Erfindung sind im Stamm- 
blattmaterial durch in einer peripheren Ringzone 14 
gruppiert eingebrachte Trennschlitze 15 Speichenstege 
15a angeordnet. 

[0012] Diese aus der Schlitzgruppierung 13 resultie- 
20 renden Speichenstege 15a sind in einer Ringzone 14 
untergebracht, die etwas von der Kranzzone 4, z.B. urn 
etwa eine Nuttiefe - eine schmale schlitzfreie Randzone 
4a freilassend - beabstandet ist. Die Breite der Ring- 
zone 14 betragt vorzugsweise bei Werkzeugdurchmes- 
25 sern bis 800 mm 40 bis 120 mm; bei Werkzeug- 
durchmessern von 800 bis 1600 mm 80 bis 300 mm; bei 
Werkzeugdurchmessern uber 1600 mm 80 bis 500 mm. 
Die Breite der Randzone 4a betragt vorzugsweise bei 
Werkzeugdurchmessern bis 800 mm 10 bis 50 mm; bei 
30 Werkzeugdurchmessern von 800 bis 1600 mm 10 bis 
80 mm; bei Werkzeugdurchmessern uber 1600 mm 10 
bis 150 mm. 

[0013] Die Trennschlitze 15 in der Ringzone 14 sind 
zweckmaBigerweise 0,2 bis 0,8 mm breit und laufen 
35 beidendig in an sich bekannter Weise zur Vermeidung 
von RiBbildung, z.B. in einem Loch Oder einem Bogen 
z.B. - wie abgebildet - in einem sprialfOrmigen Bogen 17 
aus. 

[0014] Zudem befindet sich eine Schlitzgruppe 9 in 

40 einer zentralen Ringzone 10 urn das Spannloch 3 
herum. Die Schlitzgruppe 9 weist regelmaBig voneinan- 
der beabstandete, sich radial, vorzugsweise geradlinig 
von der Spannlochkante in Richtung Kranzzone 4 
erstreckende Schlitze 1 1 auf. Im dargestellten Beispiel 

45 sind vier Schlitze 1 1 eingebracht, die jeweils einen Win- 
kel von 90° zwischen sich einschlieBen, so daB zwi- 
schen den Schlitzen 11 vier Quadranten gebildet 
werden. Die Schlitzbreite betragt zweckmaBigerweise 
0,10 bis 0,25 mm. Die Schlitze 11 sind vorzugsweise 

so gleich lang und uberragen zweckmaBigerweise die 
Spannf lanschzone 8a radial, z.B. urn 10 bis 200 mm. 
Diese Schlitzgruppe 9 unterstutzt die stoBdampfende 
Wirkung der Speichenstege 15a. 
[001 5] Je nach Radius des Stammblattes sind zweck- 

55 maBigerweise zwei bis acht Schlitze 11 vorgesehen. 
Wie ublich laufen die Schlitze 11 zur Vermeidung von 
RiBbildung am Schlitzende in einem Loch oder einem 
Bogen, z.B. in einem spiralfCrmigen Bogen 12 aus (Fig. 
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2). 

[0016] Zwischen den Speichenstegen 15a der 
geschlitzten Ringzone 14 und der geschlitzten zentra- 
len Ringzone 10 bzw. dem Spannloch 3 ist eine schlitz- 
freie Spannringzone 16 vorgesehen. Diese Ringzone 
16 dient zum an sich bekannten Einbringen von Span- 
nungen mil uWichen Mttteln in das Sdgeblatt, z.B. durch 
Spannungsschlagen, Spannungswalzen oder mit ther- 
mischen Verfahren. 

[0017] Die Anzahl und Neigung der vorzugsweise 
gleichmaBig beabstandeten Speichenstege 15a ist 
wesentlich hOher als die Anzahl der Schlitze 11. Die 
Trennschlitze 15 der Speichenstege 15a verlaufen 
zweckmaGigerweise im wesentlichen s-fflrmig und im 
wesentlichen radial ausgerichtet, wobei der gemittelte - 
durch Schraffur in Fig. 3 verdeutlichte - auf eine Gerade 
18 projizierte generalisierte Verlauf eines Schlitzes 
einen Neigungswinkel a zu einem Radius von 15 bis 
70°, insbesondere von 30 bis 60° aufweist und zweck- 
maBigerweise alle Trennschlitze 15 mit dem gleichen 
Winkel a geneigt sind. Die L&nge und Form der Trenn- 
schlitze 15 sowie ihr Abstand voneinander sind zweck- 
maBigerweise gleich. Daraus resultieren 
stoBdampfende Speichenstege 15a gleicher Verlaufs- 
form und mit gleicher Ausrichtung. 
[0018] Die Vielzahl der Trennschlitze 15 ergibt die 
Speichenstege 15a zwischen den Trennschlitzen 15 
nach Art von Speichen, wie sie von einem Speichenrad 
bekannt sind. Wesentlich ist, daft die Speichenstege 
15a zum Radius des Kreissageblatts derart geneigt 
sind, daB sie bei vorgegebener Drehrichtung 1a des 
Kreissageblatts 1 in die nacheilende Richtung geneigt 
sind. tnsofern ist der Wurzelbereich 15b eines Spei- 
chenstegs 15a zu seinem peripheren Endbereich 15c in 
Drehrichtung 1a voreilend angeordnet. 
[001 9] Aus dieser Konf iguration der Ausgestaltung der 
peripherienahen StoBdampfungszone 14 resuttiert, daB 
das KreissageUatt im Betrieb auftretende StOBe durch 
elastische Verformung der Speichenstege 15a in der 
Kreissageblattebene und in zur Drehrichtung 1 a entge- 
gengesetzte Richtung (tangential) und in radialer Rich- 
tung derart aufnehmen kann, daB die Bruchgefahr 
gemindert und die Standfestigkeit des Kreissageblatts 
erhOht wird. 

[0020] Diese erfindungsgemaBe StoBdampfung 
gelingt besonders effektiv mit Speichenstegformen, z.B. 
gemaB Fig. 1 und 3, die sich zur Peripherie hin verbrei- 
tern. 

[0021] Durch die hohe Anzahl und die Neigung der 
Speichenstege 15a kOnnen im unmittelbaren Bereich 
der ProzeBkrafte, die im wesentlichen in der Kranzzone 
4 angreifen, die ProzeBkrafte durch elastisch auswei- 
chende Speichenstege 15a aufgefangen werden. Dabei 
ist die Breite der Trennschlitze 15 so gewahlt, daB die 
Speichenstege ausreichend Raum haben zum Auswei- 
chen ohne sich zu beruhren. Zudem ist die Breite der 
Trennschlitze 15 abgestellt auf die MOglichkeit, daB die 
Trennschlitze mit einem die StoBdampfung erhOhen- 



den, auf Metallfiachen haftenden, auch noch im 
Schneideinsatz bei hflheren Temperaturen dauerelasti- 
schen Material ausgefullt werden kflnnen, ohne daB 
das Material, das flussig einzubringen ist, durch den 

5 Spalt der Trennschlitze 15 hindurchiauft Oder aus dem 
Trennschlitz herausiauft, bevor das Mittel ausgehartet 
ist. Insofern ist die Auswahl der Schlitzbreite abgestellt 
auf die Bewegungsfreiheit der Speichenstege 15a und 
die vollstdndige blasen- und lunkerfreie, vollvolumige 

ro Fullbarkeit der Trennschlitze 1 5 sowie die ausreichende 
Fullmenge mit ausgehartetem elastischen Material zur 
wirksam ergdnzenden StoBdampfung. 
[0022] Das Dampfungsmaterial, das insbesondere ein 
Dichtungsstoff ist, f uhrt in den Schlitzen aufgrund seiner 

is vollvolumigen Anordnung und aufgrund seiner Material- 
eigenschaften Schubverformungen aus, die in Warme 
umgewandelt werden. Aus dieser Umwandlung der 
Energie ergibt sich die zusatzliche erwQnschte StoB- 
dampfung swirkung. 

20 [0023] Besonders effektiv ist ein Dichtungswerkstoff 
mit den Inhaltsstoffen Bitumen, Acrylat-Latex, calciti- 
scher FQIIstoft, Dispergiermittel, Verdickungsmittel, Ent- 
schaumer. 

[0024] Dieser Dichtungswerkstoff gewahrleistet eine 
25 Verarbertungstemperatur bei Raumtemperaturen, eine 
gunstige Verarbeitungsviskositat bei Raumtemperatu- 
ren, eine ralativ kurze Aushdrtezeit von wenigen Stun- 
den, eine hohe Haftfestigkeit im Verarbeitungszustand 
und im erharteten Zustand am Metal I, im erharteten 
30 Zustand auch nach Jahren noch Dauerelastizitat und 
Warmebelastbarkeit im Temperaturbereich von etwa 
15°C bis 90°C sowie Temperaturwechselbestandigkeit 
in diesem Temperaturbereich, so daB der Dichtungs- 
werkstoff ublichen Einsatztemperaturen und der Kuh- 
35 lung mit insbesondere flussigen Kuhlmitteln stand halt; 
er ist auBerdem resistent gegen bekannte f lussige Kuhl - 
mittel. 

[0025] Ein weiteres effektives StoBdampf ungsmaterial 
ist ein Dichtungswerkstoff auf der Basis eines einkom- 

40 ponentigen Polyurethans. Der Dichtungswerkstoff weist 
eine sehr gute Elastizitat und gute Dehnbarkeit bei nied- 
rigem Dehnspannungswert auf. Er haftet sehr gut an 
Stahl und ist alterungs- und wechselbelastungsbestdn- 
dig, insbesondere in einem Temperaturbereich von 

45 etwa -30° bis +80°C. Der elastische Dichtstoff ist auch 
auf einfache Weise verarbeitbar. 
[0026] Weiterhin sind als StoBdampfungsmaterial ver- 
wendbar, elastische Materialien auf Silikon- und Acryl- 
Basis. 

so [0027] Mit den erf indungsgemaBen Mitteln kOnnen die 
wahrend des Trennvorganges an den SchnekJen auftre- 
tenden stoBartigen Belastungen abgebaut werden. 
Diese stoBartigen Belastungen treten aufgrund von 
Inhomogenitaten, wie Einschlussen, Armierungsstahl, 

55 unterbrochenem Schnitt bei Profilen und Rundlauffeh- 
lern der Schneiden auf. Dadurch entstehen impulsfOr- 
mige hdhere Zerspanungskrafte und stoBartige 
Belastungsspitzen, die hfiheren VerschleiB des 
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Schneidwerkstoffs und Verlaufen des Kreissdgeblatts 
bewirken kOnnen. Durch die Anordnung der erfindungs- 
gemaBen Speichengeometrie und die AusfOllung der 
Trennschlitze werden diese Mangel reduziert. Da die 
Speichen im unmittelbaren Bereich der Krafteinleitung 5 
angeordnet sind, lassen sie sich elastisch verformen 
und zwar in radialer wie auch in tangentialer Richtung, 
ohne daB die Blattstabilitat durch seitliches Wegknicken 
in axialer Richtung abnimmt. 

[0028] Durch die Verwendung der Speichen und 10 
deren raumliche Anordnung bezuglich der Drehrichtung 
des kreisscheibenfOrmigen Werkzeugs werden Rund- 
lauffehler der Schneiden kompensiert. AuBerdem sind 
hflhere Schnittgeschwindigkeiten und Vorschube mog- 
lich. Da die Festigkeit des Kreissageblatts im Betrieb 15 
erhOht ist, ktfnnen dunnere Blattdicken verwendet wer- 
den, die kleinere Schnittfugen und geringeren Material- 
verlust beim zu schneidenden Material verursachen. Es 
hat sich gezeigt, daft Schneidenausbruche und Schnei- 
denabbruche verringert sind. 20 
[0029] Da die Schlitze, die die Speichen voneinander 
trennen, zusatzlich mit einem Dichtungsstoff ausgefOllt 
sind, ergibt sich die StoBdampfung durch Energieum- 
wandlung. 

25 

Patentanspruche 

1. KreisscheibenfGrmiges Werkzeug mit einer peri- 
phere Schneidelemente aufweisenden Kranzzone 
(4) und einem zentralen Spannloch (3), gekenn- 30 
zeichnet durch durch Trennschlitze (1 5) begrenzte 
stoBdampfende Speichenstege (15a) in einer peri- 
pherienahen Ringzone (14), wobei 

a) die Speichenstege (15a) zum Radius des 35 
Kreissageblatts derart geneigt angeordnet 
sind, daB sie bei vorgegebener Drehrichtung 
(1a) des Kreissageblatts (1) in die nacheilende 
Richtung geneigt sind, so daB der Wurzelbe- 
reich (15b) eines Speichenstegs (15a) zu sei- 40 
nem peripherienahen Endbereich (15c) in 
Drehrichtung (1a) voreilend angeordnet ist, 

b) die Trennschlitze (15) 0,2 bis 0,8 mm breit 
sind. 45 

c) die Trennschlitze (15) s-fGrmig verlaufen, 

d) die Trennschlitze (15) bezOglich ihres gene- 
ralisierten Verlaufs einen Neigungswinkel a zu so 
einem Radius von 15 bis 70°, insbesondere 
von 30 bis 60° aufweisen, 

e) die Trennschlitze (15) mit einem StoBdamp- 
fungsmaterial ausgefOllt sind, 55 

f) das StoBdampfungsmaterial ein dauerelasti- 
sches, an Metallf lachen haftendes Material ist. 



2. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Ringzone (14) etwas beabstan- 
det von der Kranzzone (4) angeordnet ist. 

3. Werkzeug nach Anspruch 1 und/oder 2, dadurch 
gekennzelchnet, daB zwischen der Kranzzone (4) 
und der Ringzone (14) eine schmale schlitzfreie 
Randzone (4a) vorgesehen ist. 

4. Werkzeug nach einem Oder mehreren der Anspru- 
che 1 bis 3, dadurch gekennzelchnet, daB die 
Breite der Ringzone (14) vorzugsweise bei Werk- 
zeugdurchmessern bis 800 mm 40 bis 1 20 mm, bei 
Werkzeugdurchmessern von 800 bis 1600 mm 80 
bis 300 mm und bei Werkzeugdurchmessern uber 
1600 mm 80 bis 500 mm betragt. 

5. Werkzeug nach einem oder mehreren der Anspru- 
che 1 bis 4, dadurch gekennzelchnet, daB die 
Breite der schlitzfreien Randzone (4a) vorzugs- 
weise bei Werkzeugdurchmessern bis 800 mm 10 
bis 50 mm, bei Werkzeugdurchmessern von 800 
bis 1600 mm 10 bis 80 mm und bei Werkzeug- 
durchmessern uber 1600 mm 10 bis 150 mm 
betragt. 

6. Werkzeug nach einem Oder mehreren der Anspru- 
che 1 bis 5, dadurch gekennzelchnet, daB die 
Trennschlitze (15) beidendig zur Vermeidung von 
RiBbildung in einem Loch oder einem Bogen, z.B. 
einem spiralfOrmigen Bogen (17) auslaufen. 

7. Werkzeug nach einem oder mehreren der Anspru- 
che 1 bis 6, dadurch gekennzelchnet, daB die 
Langeder Speichenstege (15a) dem 0,15- bis 0,25- 
fachen des Stammblattradius entspricht. 

8. Werkzeug nach einem oder mehreren der AnsprQ- 
che 1 bis 7, dadurch gekennzelchnet, daB alle 
Trennschlitze (15) eines Kreissageblatts den glei- 
chen Winkel a aufweisen. 

9. Werkzeug nach einem oder mehreren der AnsprO- 
che 1 bis 8, dadurch gekennzelchnet, daB die 
Trennschlitze (15) im wesentlichen parallel zuein- 
ander verlaufen. 

10. Werkzeug nach einem oder mehreren der AnsprO- 
che 1 bis 8, dadurch gekennzelchnet, daB die 
Trennschlitze (15) zur Peripherie hin divergieren. 

11. Werkzeug nach einem oder mehreren der AnsprO- 
che 1 bis 8, dadurch gekennzelchnet, daB die 
Trennschlitze (15) zur Peripherie hin konvergieren. 

12. Werkzeug nach einem oder mehreren der Anspru- 
che 1 bis 11, dadurch gekennzelchnet, daB von 
der Ringzone (14) beabstandet eine weitere Ring- 



4 



7 



EP0958 907 A2 



zone (1 0) mrt vorzugsweise 0, 1 bis 0,25 mm breiten 
Schlitzen (11) urn das Spannloch (3) herum vorge- 
sehen ist und vom Spannloch (3) die Schlitze (11) 
ausgehend sich radial erstrecken, wobei zwischen 
den Ringzonen (10 und 14) eine schlitzfreie Ring- s 
zone (16) vorgesehen ist, in die vorzugsweise 
Spannungen eingebracht sind. 

13. Werkzeug nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft die Schlitze (1 1) eine Spannflansch- w 
zone (8a) radial urn 10 bis 200 mm uberragen. 

14. Werkzeug nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, da 3 zwei bis acht Schlitze (11) in der 
Ringzone vorgesehen sind. 15 

15. Werkzeug nach einem oder mehreren der Anspru- 
che 12 bis 14, dadurch gekennzeichnet, da6 das 
Verhaitnis der Anzahl der Schlitze (15) zur Anzahl 
der Schlitze (11) 7:1 bis 11:1 betragt. 20 

16. Werkzeug nach einem oder mehreren der Anspru- 
che 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB das 
StoBdampf ungsmaterial ein dauerelastischer Dich- 
tungswerkstoff ist. 25 

17. Werkzeug nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, da 3 der Dichtungswerkstoff im wesentli- 
chen als Inhaltsstoffe Bitumen, Aery lat- Latex, 
calcitischen Fullstoft, Dispergiermittel, Verdik- 30 
kungsmittel und Entschaumer aufweist. 

18. Werkzeug nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Dichtungswerkstoff ein Dich- 
tungswerkstoff auf Basis eines einkomponentigen 35 
Polyurethans ist. 

19. Werkzeug nach einem oder mehreren der Anspru* 
che 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB das 
StoBdampfungsmaterial ein Material auf Silikon- 40 
Basis ist. 

20. Werkzeug nach einem oder mehreren der Anspru- 
che 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB das 
StoBdampfungsmaterial ein Material auf Acryl- 45 
Basis ist. 
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